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i.) Verfahren zum Herstellen einer Widerstandsschicl , ins— 



besondere fur Metallschicht— Ziindmittel , bestehend aus 
einem Isolierkorper und wenigstens einer Widerstands— 
briicke, gekennzeichnet durch fol^ende Verfahrens- 
schritte : 

a) Niederschlegen der metallischen Widerstands- 
schicht (W bzw. W r ) durch sn sich bekannte 
physikalische und/oder chemische Verfahren auf 
einen Hilfstrager (H bzw. H f ), 

b) Metallurgische Nachbehandlung der 'iderstands— 
schicht (W bzw. V/ ' ) am Hilfstrager (H bzw. H 1 ), 

c) Ubertragen der Widerstandsschicht (V/ bzw. W 1 ) 
unter Zuhilf enshme eines Tragers (H bzw. ) 
auf einen Isolierkorper (J bzw. J*) aus Kunst— 
stoff, vorzugsweise einen Duroplast— Korper, 

d) Abziehen oder Abtragen des vorgenannten Tragers 
(H bzw. H^) vom Isolierkorper (J bzw. J'), 

e) Herstellen der geometrischen Struktur der Wider— 
standsbrxicke durch an sich bekannte vorzugs- 
weise f otol ithograf ische Verfahren. 

2.) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Viderstandsschicht (W) direkt zusammen mit' dem 
Hilfstrager (H) , auf dem die metallurgische Nachbe— 
handlung erfolgt, auf den Kunststof f— Isoliertrager 
(J) ubertregen wird. 
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3. ) Verfahren nnch Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzoichnet 

daB der Hilfstrager (H) aus einem polierten Chromstahl- 
Blech- besteht. 

4. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , da8 

die Widerstandsschicht (to 1 ) zusammen mit einer Trager- 
schicht (Hjp , die nach der metallurgischen Behandlung 
noch am Hilfstrager (II 1 ) aufgebracht ist, auf den 
Kunststoff-Isoliertrager (J') iibertragen wird. 

5. ) Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 

insbes. zur Erleichterung der mechanischen Ubertragung 
der Widerstandsschicht (W) auf den Isolierkorper (J*) 
nach der metallurgischen Behandlung eine Trager— 
schicht (HJj) aus Kupfer aufgebracht wird, die nach 
der Ubertragung durch selektrives Atzen wieder ent- 
fernt wird. 

6. ) Verfahren nach Anspruch 1, M- und 5, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB. der Hilfstrager (H*) ein nichtleitender, 
temperaturbestandiger Korper ist, der zumindest an 
einer Flache mit einer -f esthaf tenden diinnen leitenden 
Schicht (Z') versehen ist. 

7. ) Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , dafi 

der Hilfstrager (H') ein Glas- oder Keramikkorper mit 
polierter Oberflache ist. 

8. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 

die Widerstandsschicht (W bzw. V) am Hilfstrager (H 
bzw. H') durch Temperung und/oder Dottierung in den 
gewiinschten Legie rungs zus tend ubergefiihrt wird. 
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9-) Verfahren nach Anspruch 1 und 8, dadurch gekennzei chnet , 
dafl els Widerstandsschicht (W bzw. W ) Legierungskompo-- 
nenten in stochioroe t rischen Antei]en am Hilfstrager (H 
bzw. H ' ) in Schichtvechsel— Anordnunp nieder^eschlacen 
sind . 

10.) Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , daB 
die V/iderstandsschicht (W bzw. V,") am Ililfstrager (H 
bzw* II * ) aus Schichtenkoinbinationen von Kupfer und 
Nickel gebildet ist. 

11 •) Verfahren nach Anspruch 9 und 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die schichtv. ,.se aufgebrachten Legierur—skompo- 
nenten in einer inerten Atmosphare durch Teiaperung 
ein homogenes Gefiige erhalten. 

12.) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
als Widerstandsschicht (W bzw. l, M ) Legierungskompo- 
nenten hoher Alterungs- und Korrosionsbestandigkeit , 
vorzugsweise Inconel, Konstantan, verwendet werden. 

13-) Verfahren nach Anspruch 1 t dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Widerstandsschicht (W bzw. W ) auf einen armierten 
Duroplast-Trager (J bzw. J 1 ) Hit Hilfe eines wanne- 
hartenden Klebers (K bzw. K 1 ) unter Einwirkung von 
Wanne und Druck auf laminiert wird . 
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Verfp.hren zum Herstellen einer V/iders tandsschicht 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 
Widerstandsschicht , insbesondere fur Metallschicht— Zund- 
mittel, bestehend aus einem Isolierkorper und wenigstens 
einer V; iderstandsbriicke . 

Aus der DT-PS 2 020 016 ist bereits ein Metallschicht- 
Zundmittel bekannt b eworden. Bei diesem ist der Isolier— 
tracer ein Glas— Oder Keramikkorper , auf dem eine Widei^- 
standsbrucke (Gliihbrucke) aus Tantal oder Tantalnitrid 
aufgebracht ist. Derartige Zundmittel sind nur schwierig 
und mit groftem Kostenaufwand herstellbar. 

In der DT-OS 1 771 889 wird anstelle eines Isolierkorpers 
aus Glas- oder Keramik als Tragerma terial fur die Gliih- 
brucke cin SchichtpreBstof f benutzt, der aus einem mit 
Kunstharz impragnierten Zellulose-Papier , Baumwoll— f 
Glesfaser-, Kunstf asergewebe oder dergl. besteht. 
Die Gliihbrucke ist hierbei entweder nach dem "Novin- 
gerth— Verfahren" bzw. nach dem "Nibodur— Verfahren" herge- 
stellt oder sie ist eine Metallfolie, die mittels eines 
Klebers unter Anwendung von Druck oder Hitze auf den Kmist— 
stoff— Trager aufgebracht wird. 

Nach diesem Verfahren hergestellte Gliihbriicken sind insb^s. 
wegen der groBen Schichtdicke und des groben Kristellge- 
ftiges mit Mangeln behaftet. . 

Met8llische Widerstandsbriicken auf einem Kunststoff- 
Trager, die durch bekannte Auf dampf verfahren oder durch 
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p,- o ■ t j T «^ijcn uer ueinhr von 

Dei Zundmitcel unbrauchbar. 

*u f ve™ a d r El '" ndUng "' die «'B— nnt„ Bachteile 

at J Ver '= h "» »« Herstenen einar Wide, 

hohe?^ VT eS ° ndere ««.».d.teh«a nd . lt! X 
noner Zundsicherhei t zu SC K fl ffpn 

wirtschflfn,- « scnaffen, das erne besonders 

laubt die e ^ " aa8enf « ti *«* ^stattet und 2U de m er- 
ZnLtll e) e so°: erten h 6lek - isch - ^nschaxten (Wider- 
WidelT H k 3 geo.etrische Dimensionen der 

LT m individu ^l einzustellen und dies auch 

.altei: M ™ erti — -it -ringen Tbleran.en ^ 

Die Erfindune lost die Pes t.iu 0 4 „r ^ . 
durch folgende V„r h 6eStellte ^fgabe im wesentlichen 
xoigenae verfahrensschritte: 

•) Niadarschlagan dar ,„atalliachen Uidaratands. nicht 
aurch an aich bafcannta phyaifcaXischa und/oder 
chemzacHe Varfahran a U f ainan IIUratrii K ar 

b) arH- 1 s::, Nachbeha "-- - — -aac^ 

atoff IT einen I«»«»«n>.r aua Kunat- 

atoff, vorzagawaisa ainan DuropXaat-Korpar, 
d) Abziehen oder Abtro^n ^ « 

vo m LoliarM^ V °^— Tragers 

^ strnd te i le \ der gCOmetriSCh - Struktur der Wider- 
standsbrucke durch an sic h bekannte vorzugsweise 
fotolxthografische Verfahren. gsweise 

Weitere Merkmale der Erfindung erseben 

anaprucben. ergeben sich aus den Unter- 
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Dus nach dem e rf indung.sgcmaften Verfohren hergestellte 
Ziindnittcl ist nicht nur wirtschaf tlich herstellbar, 
scmdern on ber.itzt u.o. auch optimale Ziindeigenschaf ten, 
well ec bei der Kerstellunc der Gluhbrucke moglich ist, 
die Schichtdicke, den Flachenwiderstand und die Korn- 
G ro fie einiustellen xmd bei der Mas'senfertigung auch 
bcizubohol ten. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung, die nicht mafistabs- 
getreu ist, in Ausf iihrungsbe ispielen dargestellt. 

Es zeigt 

Figur *\ bis 1 e Verfahrensschritte nach der Er- 

findung zum Erzeugen der V/ider— 
s tandsschicht bei Ziindmittel 
unter Zuhiif enahme eines bieg— 
somen Hilf s tracers , 

Ficur 2 eine Draufsicht auf ein nach 

der Erfindung herges telltes 
Ziindmittel, 

Fi^ur 3 bis 3 f Verfahrensschritte nach der Er- 
findung zum Erzeugen der V/ider— 
standsschicht bei Ziindmittel unter 
Zuhilfenahme eines starren Hilfs— 
tragers. 

Die Figur 1 zeigt einen Hilfstrager H f a uf den gemafi Fi- 
gur 1 a eine metallische Wide rs tandsschicht W niederge- 
schlagen wird. Der Hilfstrager H ist im Aus f iihrungsbei- 
spiel ein diinnes Blech aus Chromstahl, dessen Oberflache 
poliert und chemisch so behandelt ist, daB die Haftung 
der Widerstendsschicht W darauf vermindert wird. 
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Die Widerntandsschicht W besteht aus raehreren', abv/echselnden 
Schichten z.B. aus 17 i ckel/Kupf er Oder Ni ckel/Chrom . Zv/eck— 
maBig wird die Widerstnndsschi cht V/ aus einem gal vnnischen 
Legierungsbad niedergeschl3gen . 

In einem veiteren Verf ahrensr.chritt wird dann die Wider— 
standsschicht V/ mctallurgisch nachbehandelt , vorzugsweise 
getempert und/oder dottiert. Figur 1 b zeigt die getemperte 
Widerstandsschicht V/. Die thermische Nachbehandlung des 
elektrolytisch niedergeschlagenen Metalls ist w.esentlich 
fur den Erhalt eines reproduzierbaren spezifischen Wider— 
standes. Dies gilt selbstverstandlich auch fur Nieder— 
schlage eines unlegierten Metalls als Widerstandsschicht 
an: Hilfstrager H. Legierungsbes tandteile , die sich 
nicht au galvanischen Badern abscheiden lassen, werden 
durch Aufdampfen und/oder Ionensputtern aufgebracht. 

■ 

Die Figur i c zeigt den Isol ierkorper J, auf den die Wider— 
standsschicht W ubertragen werden soil. Der Isolier— 
korper J besteht zweckmaBig aus Duroplest mit Glasfaser— 
ermierung, also aus einem handelsublichen Leiterplatten— 
Material. Er ist einseitig mit einer diinnen Kupf erschicht L 
belegt, so daB in an sich bekannter Weise ein Polkontakt 
des Ztindmittels durch Durchkontaktierung auf die Huckseite 
gefiihrt werden kann. 

In einem veiteren Verf ehrensschritt (Figur 1 d) wird dann 
die Widerstandsschicht W direkt zusammen mit dem Hilfs- 
trager II auf . den Isolierkorper J ubertragen, und zwar 
mittels einer Klebeschicht K unter Anwendung von Druck 
und Wanne * 

In einem weiteren Verf ahrensschritt wird der Stahl— Hilfs- 
trager II von der Widerstandsschicht V/ ehgezogen (Figur 1 e)* 
Denech wird die geometrische Form der V. iderstand sbriicke 
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durch bekanntc fotol ithograf ische Verfahren in Verbindung 
mit chemischer Atzung und/oder galvanischer Abscheidung 
hergestellt. Aus dezr. fertigen, mit den Widerstandsbriicken 
versehenert Isol iertrager J werden dann die einzelnen 
Hetallschicht— Ziindmittel ausgestanzt. Die,-Figur 2 zeigt 
ein solch ausgestsnztes fertiges Metallschicht-Ziindmittel . 
Mit V/ fi sind dabei die gekriimmten Widerstandsbriicken (Gliih- 
brucken), mit F die Kent aktf lachen bezeichnet- 

Die Figur 3 zeigt einen Hilfstrager H' aus nichtleitendem 
Material, vorzugsweise Gl as oder Keramik. Die Oberflache 
des HiJfstragers H' ist poliert und mit einer leitenden 
Schicht Z' (z.B. Gold oder Chrom) versehen. Die Wider- 
standsschicht \V aus der Schichtenkombination z.P,. 
Nickel/Kupfer oder Nickel/Chrom (Figur 3 a ) i s t wieder 
metallurgisch nachbehandel t (Figur 3b). 

Zur Erleichterung der mechanischen tfbertragung der Wider- 
standsschicht W auf den Isolierkorper J' wird nach der 
metallurgischen Behandlung am Hilfstrager H' noch eine 
Tragerschicht vorzugsweise aus Kupfer aufgebracht 
(Figur 3c). Mit L' ist wieder eine Kupf erschicht bezeichnet. 

In einem weiteren Verf ahrensschritt (Figur 3d) wird die 
Widerstandsschicht W zusammen mit der Tragerschicht H' 
von der leitenden Schicht Z' am Hilfstrager H' abgelost 
und auf den Isolierkorper J' iibertragen (Figur 3 e), und 
zwar mittels einer Klebeschicht K ' unter Anwendung von 
Druck und Warne. Danach wird die Tragerschicht H' zweck- 
maflig durch partielles Atzen von der Widerstandsschicht V 
abgetragen. Die Tragerschicht H\ verbleibt auf der Wider- 
standsschicht W nur im Flachenbereich der Kontaktf lachen 
(Bezugszeichen F in Figur 2) des Metallschicht-Ziindmittels . 

Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen Verfahren 
beschrankt, sondern es ist selbstverstandlich auch mog- 
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lich, die Widerstandsschicht W direkt zusammen mit dern 
starren Hilfstrager H f auf den Isolierkorper J 1 zu 
tibertragen und den Hilfstrager W durch geringf iigiges 
Biegen des Kuns tstof f — Isolierkorpers J* von der Wider- 
standsschicht W' ebzulosen. 
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